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Q. 



E) Verfahron zum Beschriften von bzw. Aufbringen eines Logos auf Kunststoffartikein 

) B6i einam Verfahran zum Beschriften von bzw. Aufbringen 
eines Logos auf Kunststoffartikein, fnsbesondere von durch 
einen Schftumvorgang In einer zweiteiligan, innen mfteinem 
Trennmtttel eingespruhten Form hergestellten Artikoln, de- 
ran SuSere Schlcht aus elnem PU-(Polyurathan)Kun8tstoff 
besteht mft biw. aus einem Lsck, wird die SIchtseite oiner 
ein Label bildenden Trigerfblie mit ainer Beschriftung bzw. 
einam Logo aus Lack varsehen und vor dem formvorgang 
mit der der BesdiHftung entgegengesetzten Seite auf der 
Fofmobarflache anitagend in zumindest.eine der Fonnhalf- 
ten aingelegt sowie nach dam Formvorgang die Trigerfblle 
von dem Kunststoffaitlkei abgazogen. 
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Otocfolgaiideii-.Aii9ab«n^sind: dm: vom Anmelder-einaBftfclitan Untsrlagen entnomnram 

BUNDESDRUCKERB 03: SB 602020/382. 
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Beschreibung Urn einbedrucktes Label (Materialzuschiutt),z. Rein 

Pi- c r J u ri. • w , , Etf'ett.aufmindestensdenSeiteM^deneinesimTief- 

D.e Erfindimg betnfft em Verfahren zum Beschriften ziehverfahren in einerTliennofornimaschme Sr?eS 

von bzw Aufbnngen ernes Logos auf Kunststoffarti- • ten KunststoffbehSIters aufzubringen. ist es durch die 

keln, msbesondere yon durch emen Schauravorgang in . 5 DE41 24 994 Al bekanntgeworde^ in die Form ein we- 

emer zweiteiligen. mnen nut emem Trenmnittel einge- nigstens die Seitenwftnde des Kunststoffgefafles bedek- 

spruhten Form hergesteUten Artikeln. deren ftuflere kendes Etikett atis einem Kunststoff ein^egen. der ei- 

Schicht aus emem PUKPolyurethan)Kunststoff besteht, ne innige Verbindung mit der AuBenseite dis GefaBes 

m.t bzw aus emem Lack. ^ eingeht Der zum Ausbilden des Behaiters bendtigte 

DasHerstel^en von HoUkdrpenvbeispielsweise Fas- 10 Kunststoff liegt dort ais FoUe vor; er wird von etoer 

BiTifSSu?^!? nossigkeitsbehaitem. die innen eine RoDe abgezogen und einer Vorheizstation zugefOhrt 

EdektaUblase und auBen erne Ummantelmig aus Poly- Danach teuf t die Kunststoff-Folie in die eigentUche Tief- 

urethan bes.tze«, «t bekamit^Um seiche Kunststoffarti- zieheinrichtmig ein. die mehrere TlefSSden aS- 

ke mit einer Beschnftung (Verbraucherhinweise, In- weist, in welche die Etiketten bzw. Materialzuschnitte 

S^Jhutzrechtehinweise. Warenzeiohen, ,5 vor dem Tiefziehen der Kunststoff-Folie mittels einer 

VS^r^ emem Logo behebiger Art zu venehen. wer^ Einlegevorrichtung eingelegt werden. Diese SSto 

t l r ^1'^^''^'!^''°^^ '^l I?"«n"^>»en der bei- wesentlichen aus einem Drehkreuz mit mehre^ S 7- 

den Formhdften der gedffneten Schaumform mit einem- ner Vertikaiebene liegenden Annen, das in Ungsrich- 

dasHerauslesen des fertjgen Artikeln gewahrleistenden • tung verfahrbar angeordnet ist In QuerrichtuL des 

Tremumttel euigesprfiht Danach wild jewdls in die 20 Dr^kreuzes sind «tsprechend de? ySS von FonS 

SSS^^*^ u'^l? ^ nestera des Werkzcug es der Hiermoformmaschine 

schrrftung enthaltende Schablone emgesetzt und Farbe mehrere solcher Arme angeordnet Mit dem Drehkreuz 

auf .den von der Schablone Qberdeckten Bereich der arbeitetememoderzweihohenverstellbareSaugertra- 

FtonnmnenTOnd gespnm. Sofern erne Mehrfarbigkeit gender Quertriger zusaiiunen, wobei die Sanger die 

gOTtoaAti^erfordertdasfttrjedeFarbe erne separate as Etiketten bzw. Ubel aus zwei paraUelen, Qberebander 

Schablone. die Qberemandergelegt werden. Aufgrund angeordneten Magazmen abnehmen und den Annen 

des damit verbundenen groflen Aufwandes wird die des Drehkreuzes zufQhren. 

Mehrfarbigkeit daher auf zwei Farben beschrSnkt Der Erfindung Uegt die Aufgabe zugrunde. ein Ver- 

Nach dem Herausnehmen der Schablonen aus der fahren der eingangs genannten Art zu schaffen. insbe- 

Schamform wird dann beispielsweise eine Edelstahl- 30 sondere zum Beschriften bzw. Aufbringea eines Logos 

blase fixiert und emgespannt worauf die noch gedftnete auf den PU-Mantel eines dureh einen SchSumvorgiie 

bzw. aufgeklappte Schaumform geschlossen 'werden hergesteUten Kunststoffartikels, mit dem sich die vorg^ 

kana In die gescWossene Form lassen sich sodann die nannten Nacfateile und separate Arbeitsgange bei der 

Komponent(m(PolyolundIsocyanat)des PU-Schaumes Artikelherstellungvermeiden lassen. 

eiMchieBen, die Qber einen Zeitraum von wenigen Mi- 3s Diese Aufgabe wird erfindungsgemaBdadurch gelost 

nuten mitemander^reagjeren. Mt dem Ende des daB eine die Sichtseite einer ein Label biMendenlVager- 

S^^vorpngs lafit ach d« fertige Artikd aus der folic mit einer Beschriftung bzw. einem Logo aus Uck 

geORneten Form entnehmen; die zuvor auf die Formin- versehen und vor dem Formvorgang mit der der Be- 

5«I^-A'ffi*? ""^.^^"^ PU-Mantel schriftung entgegengesetzten Seite auf der Formober- 

t^Jf3 ^ w ^''f sroBen Auf- 40 flSche anUegend in zumindest eine der Formhaiften ein- 

wand bei mehrfarbigen Markierungen lassen sich bei gdegt wird sowie nach dem Formvorgang die Tragerfo- 

Jeser Art des Aufbnngens von B^chriftungen Schat- Ue von dem Kunststoffartikel abnzogen wi4 Es 

fn^rjl")!;- rT?i'° a«^^ein sind die das braucht somit ledigUch die zuvor vorzu^weise durch 

^^n^» IT • u^'^^ einSiebdruckverfahrenmitderBeschrifdmgbzw.dem 

wS^rK^, ■ c ^ u . « U>go vereehene Tragerfolie in die Formhaifte oder 

Weiterhm zahlt es zum Stand der Technik. ein- oder Formhaiften dort ei4elegt und fixiert - hierzu 13Bt 

mehrschichuge Kunststoffartikel durch SpritzgieBen sich andersseitig zum Logo auf die Tragerfolie gegebe- 

n^^>'?SS;rfx>r ^""L l'lrP'*'^."" aufleidem eine Fixierhilfe airfdnickenT zu 

Zi^J^ V. <f ^J^^ehrsduchtformtale aus thennopla- yrerden. urn am fertigen Kunststoffartikel die Beschrif- 

c^S.r? j**'*^'^"'?™' » bzw. ^ Logo bei Serienfertigung immer an die 

schtumten Kern und erne . ungeschiumte Aofienhaut gleicheStellezubekommen. 

aufweisen. Es wird dort zuwst em Teil des ungeschaum- Der Erfindung Uegt hierbei die durch zahlreiche Ver- 

ten Kunstttoffes und MschheBend em em Treibmittel suche belegte Erkenntnis zugrunde, daB ein rflckstands- 

^„,^'^^!!'« nw^'*""?^*'^^ weiterem unge- loses Abziehen der TrSgerfoUe mit der Fbderhilfe vor 

Khaumten Kumtstoff Uber eme zentrale DOse und eine 55 allem dann m6gUch ist, wenn der Kunststoffartikel bzw. 

diese umgebende Rmgdfise m eine Form bzw. ein rwei- bei einem MehrschichtkBrper zummdest dessen Auflen- 

teihges Formwerkzeug emgespritzt. und zwar der unge- schicht aus einem Material besteht, dessen Klebekraft 

schanmte KuMtstoff durch die zentrale DOse und der heher als die der TrSgerfolie ist Das ist besondere bei 

em Treibmittel enthaltende Kuniststoff durch die Ring- Kunststoffartikeln der Fall, die aus PU-Kunststoff be- 

duse. Formteile aus treibmittelhaltfgem Kunststoff ha- « stchen oder eine Ummantelung aus einem PU-Kunst- 

ben gegenflber Fonnteilen aus kompaktem Kunststoff stoff besitzen. Das Einlegen der Trtgerfolie bzw. des 

den Vorteil, daB sie sich einerseits wanddickenunabhan- Ubels kann von Hand, altemativ mit Saugem oder ei- 

gig fertigen lassen und andererseits wesentlich leichter nem Elektrostatik-GeiSt erfolgen. 

smd, was ohne NachteU fflr die Festigkeit eine Material- Eine vorteilhafte Ausgestaltung der Erfindung sieht 

ersparms mit sich bnngt Um Beschriftungen oder deko- a vor. dafi eine aus Poiypropylen bestehende Tragerf oUe 

rative Effekte aus einem Lack an diesen spritzgegosse- mit dem Lackdruck versehen wird. Wie sich gezeigt hat 

nen Kunststoffartikeln anzubrlngen, ist ein separater ergeben sich bei einer PP-Trigerfolie beste Ergebnisse 

Arbatsgangerforderlich. hinsichtUchder Elektrostatik.dieim-Zusaramenspielmit 
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der Adhision entscheidend fiir die sichere Haftung des 
Labels in der Form ist Das Obertragen def Beschriftung 
bzw. des Logos auf d n Kunststoffartikel wahrend des 
Schium- Oder Spritzvorgangs erfordert keinen Kleber, 
denn nach dem Schaiimen oder Spritzen. haftet der 5 
Lackaufdruck dauerhaft an der AuBenfiache des Kunst- 
stoffartikels, Es bedarf somit keines Aufkiebens bzw. 
innigen Verbmdens von Etiketten mit dem Kunststoff- 
artikel, um die gewQnschten Sichtvennerke auf dem f er- 
dgen Artikel anzubrihgen. Wdterfain bereitet es keine to 
Probleme, mehrfarbige Beschriftimgen bzw. Logos an- 
zubringen, da der Lack vorab durdi Siebdrucken auf die 
Tragerfolie aufgetragen wird; cine Tier-Farben-Dfuck- . 
Quaiitit konnte somit ohne weiteres erreicht werden. 

15 

. . PatentansprQche' 

1. Verfahren zum Bescfariften von bzw. Aufbringen 
eines Logos auf Kunststoffartikeln, insb^ondere 
vondurcheinenSdbi&umvorgangmemerzweiteili- 20 
gen, innen nut einem TVennmittel eingesprOhten 
Form hergestellten Artikein, deren auBere Schicht 
aus einem PU-(Polyurethan)Kunststoff besteht, mit 
bzw. aus einem Lack, dadnrch gekennzeichnet, 
daB eine die Siditseite einer ein Label bildenden 25 
Tragerfolie mit einer Beschriftung bzw. einem Lo- 
go aus Lack versefaen und vor dem Formvorgang 
mit der der Beschriftung entgegengesetzten Seite 
auf der Fdrmoberfiiche anliegend in zumindest d- 
ne der Formhaiften eingelegt wird sowie nach dem 30 
Formvorgang die TV&gerfolie von dem Kunststoff- 
artikei abgezogen wird 

Z Yerfaiiren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeidmet, daB der Lack auf die Tragerfolie aufge- 
drucktwird. 35 

3. Yerfaiiren nach Anspruch 2» dadurch gekenn- 
zeichnet, daB eine aus Polypropylen bestehende 
Trfigerf oiie mit dem Lackdnick versehen wird, 

4. Verfahren nach einem der AnsprOche I bis 3, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Haftung des La- 40 
bels in der Form durch elektrostatische Aufladung 
verstdrktwird. 
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